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L'invention coiicerne un procede pour reunir des ! 
conducteurs electriques constitues par des metaux 
ne pouvant pas etre soudes entre eux, tels que lc 
cuivre, d'une part, et, d'autre part, un melal leger 
tel que Faluminium, le magnesium ou leurs alliages. 
On rencontre des difficultes particulieres pour reunir 
de tels conducteurs. Les assemblages au moyen de 
disposilifs mecaniques n'ont pas donne de bons 
resultats. On a cherche, en ce qui concerne le con- 
ducteur en aluminium, a le presser au moyen de vis 
sur Felement de jonction, mais le metal leger, Falu- 
minium par exemple, coulc sous une forte pression 
et un rattrapage n'est pas possible, notamment lors- 
qu'il s'agit d'un montage souterrain. La jonction au 
moyen d'elements particuliers ne donne pas satis- 
faction, parce que les ressorU fatiguent en raison 
du coulage du metal leger. Quant a la soudure du 
conducteur en cuivre avec le conducteur en metal 
leger, eile n'est pas possible, pour des raisons 
connues. 

Ces difficultes sont evitees suivant l'invention. 
Pour reunir un conducteur en cuivre avec un con- 
" ducteur en metal leger, on utilise, suivant l'inven- 
tion, un element de jonction constitue par un corps 
en cuivre et un corps en metal leger, ces deux corps 
ctant reunis entre eux a 1'aide d'une couche de 
metal intermediaire constitute par un metal formant 
avec le metal leger un eutectiquc ayant un point de 
fusion de 600 °C tout au plus. A cet effet, 1'argent, 
le zinc, etc., sont, par exemple, des metaux appro- 
pries. 

Pour faire cet element de jonction, on rcunit 
d'abord de facon connue, avantageusement par une 
brasure ou une soudure ou une soudure forte, avec 
i'une des surfaces du corps en cuivre, — corps qui 
est avantageusement prisniatique ou cylindrique. — 
une mince couche d'argent forinec par une plaquette 
decoupec suivant la forme vouluc. On applique 
ensuite, sur celle des surfaces de la plaquctle d'ar- 
gent qui doit etre reunie avec le corps en metal 
leger, de 1'argent sous une forme pulverulente, 



avantageusement sous la forme d'une mince couche, 
on pose lc corps en metal leger sur cette couche 
pulverulente et on Fagglomere avec la plaquette en 
utilisant simultanement une pression et de la eha- 
leur. On fait passer avantageusement a travers le 
corps ainsi compose une impulsion de courant 
intense capable de faire fondre la couche constitute 
par Fargent pulverise. Pendant cette operation, on 
exerce simultanement une pression sur les corps a 
reunir. 

Pour cela, la piece de cuivre, la piece de metal 
leger et la plaquette de metal intermediaire, par 
exemple la plaquette d'argent et la couche de poudre 
sur laquelle la piece en metal leger repose direc- 
tement. sont montees en serie, la plus grande resis- 
tance specifique etant presentee dans cette serie par 
la couche de poudre. En consequence, e'est la cou- 
che de poudre qui aura la plus haute temperature 
sous Taction de Finipukion de courant, et elle 
fondra immediatement si la densite du courant est 
convenablement choisie. La haute temperature qui 
regne dans cette couche et la haute pression qui est 
exercee en meme temps ont pour effet que Fargent 
et la partie adjacente du corps en metal leger 
s'agglomerent entre eux. 

On clecrira maintenant un exemple de realisation 
du procede qui fait Fob jet de l'invention. 

La figure unique du^dessin ci-joint est une vue 
en perspective d'une piece de jonction conforme a 
l'invention et par Fintermediaire de laquelle deux 
conducteurs plats, dont Fun est en cuivre et Fautre 
en aluminium, pcuvent etre reunis entre eux par 
soudure. La piece inferieure A est cn cuivre et elle 
est destinee a etre reliee a un conducteur en cuivre. 
La piece superieure B est en aluminium et elle est 
dost i nee a etre reliee par soudure a un conducteur 
en aluminium. Les deux pieces A et B sont reliees 
cnlrc idles par une mince couche d'argent C. Pour 
reunir ces deux pieces avec la couche d'argent, on 
fait d'abord une mince plaquette d'argent d'environ 
1 a 3 mm d'epaisseur, avantageusement en argent 
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a contacts, dont la teneur en argent est d'environ 
96 %. Cette plaquette d'argent est reliee a la piece 
de cuivre A d'une maniere quelconque connue en 
soi, par exemple par une soudure forte ou brasure. 
On peut utiliser a cet effet une soudure a base 
d'argent et un agent empecliaiit I'oxydation, tel que 
le borax par exemple. 

Lorsque la plaquette d'argent C a etc reunie avec 
la piece de cuivre A de la maniere qui vient d'etre 
indiquee, on repand un peu d'argent pulverulent 
en couche uniforme sur la surface superieure D 
qu'il s'agit de reunir avec la piece en aluminium B 
et qui est indiquee en tirets dans la figure. Cette 
couche pulverulente peut avoir, par exemple, une 
epaisseur de 0,1 a 0,05 mm. On pose ensuite la 
piece en aluminium B sur cette couche pulverulente 
et on presse les pieces A. B et C les unes sur les 
autres dans le sens des fleches P, avantageusement 
sous une pression d'environ 60 a 70 kg/cm 2 . Sui- 
vant 1'invention, la soudure a lieu electriquement 
de telle maniere 1- qu'un chauffage n'ait lieu autant 
que possible, pendant ce traitement, qu'a 1'endroit 
de la jonction, e'est-a-dire autant que possible dans 
le voisinage immediat de la surface D, autrement 
dit dans la couche de poudre d'argent seulement. 
Pour obtenir ce resultat, e'est-a-dire pour iimiter le 
chauffage a la couche de poudre sur la surface D 
et dans son voisinage immediat, on utilise, suivant 
1'invention, une charge de courant tres forte, en 
forme de choc, ne durant autant que possible que 
tres peu. de temps. On obtient de bons resultats avec 
une charge de courant en forme de choc d'environ 
6 000 A/cm 2 . Cette charge est produite en forme 
de choc et le courant est raaintenu pendant dix 
secondes environ. La duree de la charge de courant 
depend aussi de la section transversale des pieces 
a souder enfre eiles. Une consequence de la charge 
de courant en forme de choc consiste en ce que 
les petits grains de poudre, qui opposent la plus 
grande resistance au passage du courant, fondent 
aussitot. II se produit une diffusion entre l'argent 
et le metal leger et ? comme on utilise simultanement 
unc pression et de la chaleur, ii s'agit principa- 
Icmcnt, dans ce cas, d'une operation de concretion 
ou de frittage. Les essais de flexion effectues sur 
les pieces de jonction obtenues suivant 1'invention 
montrent que la resistance des points de jonction 
sur le corps en argent C est plus grande que la 
resistance du corps en aluminium B. 

Les bornes d'arrivee du courant pour la charge 
de courant en forme de choc sont appliquees en 
partie sur ic corps A et en partic sur le corps B. La 
source de courant utilisee est avantageusement un 
transformateur a impulsion de courant capable de 
donncr de fortes impulsions de courant pendant un 
court laps de temps. Comme on fait frequemment, 
dans la fabrication en grande serie, un grand nom- 
bre de pieces de jonction ayant les memes dimen- 



sions, ces pieces etant ensuite soumises aux memes 
impulsions de courant pendant des laps de temps 
egaux, il est avantageux d'utiliser un interrupteur 
chronometrique coupant le courant automati- 
quement au bout d'un laps de temps determine 
d avance. 

On a constate qu'il est possible, dans des cas 
determines, de se dispenser d'appliquer une couche 
particuliere de poudre d'argent sur la surface D de 
la plaquette d'argent et qu'il suffit de traiter la 
surface D par exemple au moyen d'une lime pour 
la rendre rugueuse. La poudre produite pendant le 
limage de la surface se depose en partie entre les 
saillies microscopiques de la surface D, ou elle pro- 
duit une resistance electrique suffisamment grande 
pour que la haute temperature necessaire pour la 
concretion ou le frittage soit atteinte au passage de 
i'impulsion de courant. 

La section transversale des corps A, B et C peut 
etre quelconque, circulaire par exemple. La section 
transversale des corps A et B est choisie avanta- 
geusement de telle maniere qu'elle corresponde a 
la section transversale des conducteurs electriques 
a relier a ces corps. Le conducteur en cuivre est 
relie a la piece en cuivre A d'une maniere connue 
quelconque, et le conducteur en aluminium est soude 
sur la surface laterale du corps B. 

RESUME 

1° Procede pour faire une piece de jonction pour 
la reunion de conducteurs electriques constitues par 
des metaux ne pouvant pas etre soudes entre eux, 
tels quelle cuivre et un metal leger, caracterise en 
ce que 1'on fait un corps en cuivre et un corps en 
metal leger, que 1'on soude sur le corps en cuivre 
une plaquette en metal, plaquette dont le metal 
forme avec le metal leger un eutectique ayant un 
point de fusion de 600 °C tout au plus, que 1'on 
repand, sur la surface libre de cette plaquette, de la " 
poudre finemcnt divisee du metal de la plaquette, 
que Ton pose le corps en metal leger sur cette cou- 
che de poudre, et que 1'on reunit les deux entre eux 
par concretion ou frittage avec une application 
snnultanee de pression et de chaleur; 

2° Procede suivant 1°, caracterise 'en ce que la 
plaquette de metal est en argent, avantageusement 
en argent a contacts, et qu'elle est brasee sur le 
corps en cuivre; 

3° Procede suivant 1° ou 2«\ caracterise en ce 
que Ton applique, sur la surface libre de la couche 
d argent, une couche d'argent pulverulent reparlie 
uniformement et ayant avantageusement une epais- 
seur de 0,1 a 0,05 mm; 

1° Procede suivant 1" ou 2 r \ caracterise en re 
que Ion traite la surface de la couche d'argent 
avantageusement au moyen d'une lime pour la 
rendre rugueuse, et qu'on laisse sur la surface de 
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la couche d'argent au moins une partie de la 
poudre de metal produite par ce traitement; 

5° Procede suivant 2° a 4°. caracterise en ce.que 
Ton utilise du zinc au lieu d'argent; 

6° Procede suivant 1° a 5°, caracterise en ce que 
Ton pruduit la chaleur necessaire pour la concretion 
ou le frittage au inoyeii d'une charge de courant 
electrique en forme de choc agissant sur les corps 
qu'il s ? agit de reunir entre eux; 

7° Procede suivant 6°, caracterise en ce que la 
densite de courant produite dans la piece de jonc- 
tion par la charge de courant en forme de choc est 
de Tordre de grandeur de 6 000 A/cm 2 ; 

8° Procede suivant 1° a 7°, caracterise en ce 
que les corps sont presses Tun sur i'autre, pendant 
1'operation de concretion ou de frittage et respec- 
tivement pendant Papplication de la charge de cou- 
rant, sous une pression d'environ 60 a 70 kg/cm 2 ; 

9° Piece de jonction preparee suivant le procede 
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qui fait Tobjet des alineas 1° a 8°, caracterisee en 
ce qu'elle est constitute par une piece en cuivre et 
une piece en metal leger, ces pieces etant reiiees 
entre elles par I'intermediaire d'une couche metal- 
iique constituee par un metal formant avec 1c metal 
leger un eutectique ayant un point de fusion de 
600 °C lout au plus, cette couche de metal etant 
soudce sur le corps en cuivre et reunie par con- 
cretion ou frittage avec le corps en metal leger; 

10° Piece de jonction suivant 9°, caracterisee en 
ce que le corps en metal leger est un corps en alu- 
minium et que le corps metallique insere entre le 
corps en cuivre et le corps en aluminium est un 
corps en argent. 

Snoictc ditc : « UCKYHA ■ T A L A L M A X VOK AT 
EKTKKKS1TO VALLALAT. 

Par procuration : 

OHIcc Bletry. 
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